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传动轴十字内孔磨削工装及工艺设计

青海第二机床制造有限责任公司 (西宁810021) 肖玉珍

在机械制造行业中，传动轴是传动系统中的关

键件之一，主要传递动力，承受扭转等力矩。图l所

示是我公司生产的一种传动轴，两端支承轴颈以及

十字孑L的尺寸精度、形位公差均要求较高。

I．工件分析

好的材料20CrMnTi，低碳合金钢，热处理条件：渗

碳淬火(渗碳层0．9～1．3mm，淬火硬度58～

63HRC)。2个qSl7k6轴颈同轴度≤0．01mm，表面粗

糙度值R。=0．8斗m，+23J7十字内孔与两轴中心线垂

直度≤0．01mm，位置度≤0．02ram，表面粗糙度值尺。

=1．6¨m。工件十字孑L可在车床上粗加T留量，淬火

该T件承受轸大的载荷，故采用强度、韧性较 后，必须在万能磨床上进行磨削加T，通常加T方
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体4的孑L qb25H7配合，用菱形销1作角向定位，再

用两个螺钉2压紧定位轴3后，夹具体4、定位轴3

和产品3大件的相对位置就完全确定了下来。加T

有端的两孑L 64+∥mm是通过夹具体4上的两钻套来

保证钻孔的位置和尺寸的。而加T左端孔咖4+∥mm

的钻套固定在定位轴2上，无论产品总长度

131．7mm的公差怎么变化，钻套与产品左端面的距

离都是固定的，即(15±0．015)mm。这样就能有

效保证产品左端孔咖4+Fmm的加工位置(15 4-

0．05)mm。

(2)图2的结构还解决了由于产品外圆不连续

所引起的定位难的问题。产品右端外圆定位在夹具

体4的孑L c矽．8：。0．0。2．，8mm中，左端外圆定位在定位轴3

的孔咖9．8：。0．02，，8mm中，使得产品各加工部位都得到有

效定位。夹具体4上孑L 4,25H7不仅可以用于定位轴3

的犯596的定位，还可以让开产品中部的大台阶。

T出一小段平面，这时的定位面如C’面、D’面，这

样就增加了夹具放置的平稳性。
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(2)在图2中，为了缩短孔咖25H7的加T深度，

在夹具体4上设计了一个26mm X 60mm的长方形通

槽，4个角是圆角R5mm，这样就可以用qblomm的立

铣刀加T出来。通槽还有一个作用，如果产品取出

有困难，可以用T-具从通槽处拨动产品。

(3)为了方便钻套的返修和更换，每个钻套安

装孔都是通孔，避免了钻套能装入不能取出的

困难。

3·设计过程中对钻模结构的优化和完善 4．结语

(1)多角度钻模的外多边形形状要特别注意。

如果按图3a的形式加T产品右端两孔时，夹具体由

于定位面太小(如C面、D面)而无法平稳放置于

钻床平台上。如图3b，只在需要安装钻套的位置加

40 2僦014磊豢墨砌妨蝴 参磊加工。釉工

本文的钻模结构简单有效，不仅保证了产品的

加工要求，而且方便使用，容易制造。夹具设计中

一些细节考虑也很有意义。MW
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法是：用单动卡盘夹持工件的两端面和西40ram外

圆，找正工件回转中心与机床中心重合及轴向位置，

其轴向尺寸公差及内孔与轴中心线垂直度、位置度

很难控制，超过公差要求，给装配工作带来很大困

难。批量生产时，每一工件都要找正，加工难度大

又费时。因此，为了保证T件质量，根据加_T．需要

设计了如图2所示的专用磨削夹具工装，有效地解

决了此问题。
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1．夹具体2．定位体3．压板4．垫圈5．六角螺母

6．双头螺栓7．圆锥销8．内六角螺钉

2．工装设计结构与原理

工装结构如图2所示。夹具体1的材料是45号

钢，锥柄淬火，硬度42～45HRC，定位体2的材料

是HT300。在定位体中心钻一qb25mm孔，为砂轮退

刀用，钻、攻4个M8螺孔，深16mm。将夹具体和

定位体用4个M8 X35mm内六角头螺钉和2个dJ,6mm

X30ram圆锥销装配在一起，经刮研达到以下技术要

求：①90。V形槽两平面与锥体轴线的垂直度和对称

度≤0．005mm。②直槽41．12+。O．02mm与锥体轴线的平

行度和对称度≤0．Olmm=将M8双头螺栓分别拧在

定位体4个螺孔内，压板一端钻4,9mm孔，另一端铣

以4,9mm孔中心为圆心、R52mm为半径、宽为10mm

圆弧开口槽，压板穿在螺栓上，根据二力平衡原理，
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两压板以180。方向放置。

丁件以2个qSl7k6轴颈为定位基准装在夹具V

形槽上(选用90。V形槽作为定位元件，其对中性

好，不会产生偏移且安装方便)，轴向以直槽

41．12+。0．02mm定位(间隙配合)，用压板、垫圈、六

角螺母均匀压紧T件，并找正尺寸(26±2)mm一

削扁面即可磨削。加T完毕，只需松开螺母，压板

旋转一角度即可卸下工件，方便又省时：

3．工艺与检测

(1)加TT艺：T件在设备M131w万能磨床上

加T，将工装墩人机床主轴莫氏4号锥度孑L内(自

锁)，其回转中心与机床主轴中心、T件回转中心重

合，理论上有效地消除了机床、夹具、T件的系统

累积误差，只需找正削扁面，压紧T件即可(为避

免夹伤已加T面，在两轴颈处用厚度相同的铜片保

护)。为了防止轴向间隙过大，造成尺寸超差，在上

道T序将尺寸4l+∥mm控制为1二艺公差41：。。0．10，mm。

渗碳钢硬度高，砂粒易磨钝，砂轮磨料尽可能选择

WA白刚玉，粒度在80～120#之间，硬度选中软，勤

修整砂轮：磨削时，砂轮与T件接触面积大，发热

量大，冷却条件差，T件易烧伤，因此，不宜选较

高的线速度，要减小磨削深度，增加光磨行程次数。

(2)检测：内孔的尺寸值、位置度误差按通常

方法检测(内径表、光滑极限量规、深度游标卡尺

等)，与轴线的垂直

度检测如图3所示，

把自制检验杆放人

孔中，将T件轴线

的两端中心孔装夹

在偏摆检查仪的两

顶尖之间。百分表

检验杆

L．．L．p

图3

如图放置并将指针调到零位，然后将T件转动180。，

读出表的数值。两读数的代数差值，即为两轴线的

垂直度误差。

4．结语

工装经过拓展，可加工多种同类工件，定位可

靠，保证了产品_[件的尺寸精度及形位公差的技术

要求，同时也提高了生产效率，降低了劳动强度，

具有很好的使用价值。MW(收稿日期：20130920)
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